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(g) StrahlgeschweiStes Karosseriebauteil zur Aufnahme einer Crash-Belastung 

(§) Die Erfindung bezieht sich auf ein StrahlgeschweiStes 
Karosseriebauteil zur Aufnahme einer Crash-Belastung, ins- 
besondere ein lasergeschweiBtes Karosseriebauteil, das 
wenigstens elne im wesentlichen in Belastungsrichtung 
verJaufende endliche SchweiSnaht aufwaist. Sie Idst die 
Aufgabe, einem derartigen Karosseriebauteil eine hohere 
Crash-Festigkeit zu verleihen. Dazu ist erfindungsgemaS das 
belastungsseitige Ende (4) der SchweiBnaht (3) Oder sind 
deren beide Enden (4) wesentlich verdickt oder aufgeweitet, 
verriegelt oder abgebogen (Fig. 1). 





1 , * , 2 

Beschreibung einer oder mehreren LaserschweiB-Steppnahten als 

SchweiBnahte zu versehen, beispielsweise die vorderen 
Die Erfindung betrifft ein strahlgeschweiBtes Karos- Langstrager im Knautschzonenbereich, damit ein Fal- 
seriebauteil zur Aufnahme einer Crash-Belastung, ins- ten des betreffenden Karosseriebauteils bei einem 
besondere lasergeschweifltes Karosseriebauteil, nach 5 Crash initiiert wird, um die in das Karosseriebauteil ein- 
demOberbegriffdesAnspruchsl. gebrachte Energie besser abfangen zu konnerL Dabei 

AlsstrahlgeschweiBteKarosseriebauteilewerdensol- soli die Faltenbildung in den Bereichen zwischen den 
che angesehen, bei denen das Aufschmelzen der Werk- Stepps erfolgen und die Stepps sollen Crashfest sein. 
stoffe der miteinander zu verbindenden Blechteile ent- Die MaBnahme nach Anspruch 2 tragt nun in einfacher 
lang der Fugenaht durch die eingebrachte Energie eines 10 Weise dazu bei, die Festigkeit der Stepps gegeniiber 
Strahls hoher Energiedichte bewirkt worden ist Bei der einer Crash-Belastung zu erhohen und bei einem Crash 
Herstellung von Karosseriebauteilen werden in ver- ein AufreiBen der Stepps zu erschweren oder gar zu 
starktem MaBe StrahlschweiBverfahren eingesetzt, so verhindern. 

auch das Laser- und ElektronenschweiBverfahren fur Eine Nahtverdickung an einem oder beiden Enden 
tragende Karosseriebauteile. 15 der SchweiBnaht oder der vorbestimmten Stepps kann 

So hat die DE 43 28 827 Al ein SchweiBverfahren zur nach Anspruch 3 durch einen WiderstandsschweiBpunkt 
Herstellung eines Karosserie-Tragrahmens, bei dem die gegeben sein, und eine Aufweitung der SchweiBnaht 
A-, B- und C-Saule und der Dachlangstrager miteinan- oder der vorbestimmten Stepps durch einen maander- 
der uber FUgestoBe verschweigt werden, und einen formigen Auslauf der SchweiBnaht 
nach dem Verfahren hergestellten Karosserie-Tragrah- 20 Alle diese MaBnahmen fiihren zu einer Verringerung 
men zum Gegenstand. Die FugestoBe sind mittels einer der Spannungskonzentration am Nahtanfang bzw. -en- 
Elektronenstrahl-Kanone kostengunstig und mit nur ge- de der sehr schmalen SchweiBnahte. 
ringem Zeitaufwand verschweigt worden und weisen Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfiih- 
einhohe Festigkeit auf. rungsbeispielen naher erlautert In der zugehorigen 

Weiterhin sind aus einem Beitrag zu innovativen Fer- 25 Zeichnung zeigen: 
tigungsverfahren eines Autorenkollektivs unter der Be- Fig- 1 einen Abschnitt eines erfindungsgemaBen la- 
zeichnung FAT, Stuttgart 1 993, Grundlagen und Richtli- sergeschweiBten Karosseriebauteils und 
nienzumlaserschweiBgerechtenKonstruierenbekannt- Fig. 2a bis 2c Alternativlosungen fur die Laser- 
geworden. Nach diesen Richtlinien ist das Laserschwei- schweiBnahtausfuhrung an diesem Karosseriebauteil 
Ben insbesondere im Hinblick auf die hohe Energiedich- 30 Fig. 3 einen Abschnitt eines weiteren erfindungsge- 
te des Laserstrahls und die damit verbundenen hohen maBen Karosseriebauteils* 

SchweiBgeschwindigkeiten bei relativ geringer Warme- Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines erfindungsgemaBen 
einbringung, die wiederum mit einem geringen Verzug lasergeschweiBten vorderen Langstragers aus dessen 
und begrenzten Eigenspannungen einhergeht, von Vor- Faltbeulbereich. Dieses Karosseriebauteil ist aus zwei 
teil. 35 U-Profilen 1 und 2 mit unterschiedlichen Schenkellan- 

Das LaserschweiBen gestattet auch das Ftigen von gen gebiidet, von denen das U-Profii 1 mit der kleineren 
uberlappten Blechen mit einseitig geschweiBten Nah- Schenkeliange im U-Profil 2 mit der groBeren Schenkel- 
ten, wobei die durchgehende LaserschweiBnaht gegen- lange angeordnet ist, derart, daB die freien Schenkelen- 
uber der unterbrochenen PunktschweiBnaht dem Ka- den in die gleiche Richtung weiserL Beide Profile 1 und 2 
rosseriebauteil eine hohere Steifigkeit und Festigkeit, 40 sind in den sich uberlappenden Schenkelbereichen 
insbesondere bei schwingender Belastung, aber auch bei durch jeweils eine LaserschweiBnaht 3 miteinander ver- 
einer Crash-Belastung verleiht Dabei kdnnen die War- bunden, derart daB die LaserschweiBnahte 3 in Bela- 
meeinbringung und der Verzug dadurch weiter gesenkt stungsrichtung B verlaufen und als Steppnahte ausge- 
werden, daB gesteppte, & h. unterbrochene Nahte ge- fuhrt sind. Die belastungsseitigen Enden 4 aller Stepps 
schweiBt werden. 45 3a und auch die der Belastungsseite abgewandten En- 

Ziel einer guten SchweiBverbindung ist es u.a^ die den der Stepps 3a sind abgewinkelt, so daB deren Enden 
Fugeflachen zu einem hohen Prozentsatz stoffschiussig in einer Richtung liegen, die im wesentlichen senkrecht 
miteinander zu verbinden. Dabei allerdings lassen die zur Belastungsrichtung B veriauft Die Lange der Ab- 
einseitig durchgeschweiBten Nahte, wie sie bei uber- winklungen an den Enden 4 betragt ca. 3 mm, oder an- 
lappten Blechen zur Anwendung kommen, WUnsche of- 50 ders, das Ende der jeweiligen Abwinklung hat vom 
fen, da der Elektronenstrahl und der Laserstrahl nur Stepp 3a einen Abstand von ca. 3 mm. Der derart gefug- 
enge, d. h. in ihrer Breite und in ihrem Querschnitt stark te vordere Langstrager weist eine deutlich hohere Ener- 
begrenzte SchweiBnahte erzeugen konnen, denen hin- gieaufnahme beim Crash auf als der gleiche Langstrager 
sichtlich der Belastbarkeit in Nahtlangsrichtung (bei- dessen Stepps derartige Abwinklungen nicht aufweisen. 
spielsweise wegen Kerbwirkung, Spannungskonzentra- 55 Die in den Fig. 2a bis 2c dargestellten vorderen 
tion, eta), insbesondere der Crash-Belastbarkeit, Gren- Langstrager mit SchweiBsteppnaht-Alternativen zum 
zen gesetzt sind beschriebenen vorderen Langstrager, von denen der in 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein strahlge- Fig. 2a gezeigte mit WiderstandsschweiBpunkten 5 ver- 
schweiBtes, insbesondere lasergeschweiBtes Karosse- sehene Stepp 3a, der in Fig. 2b mit Riegeln 6 versehene 
riebauteil mit wenigstens einer im wesentlichen in Bela- eo Stepps 3a und der in Fig. 2c mit hakenformigen Enden 7 
stungsrichtung verlaufenden endlichen SchweiBnaht mit versehene Stepps 3a an jeweils beiden Enden aufweist, 
erhohterCrash-Festigkeitzuschaffen. haben ebenfalls eine deutlich hohere Crash-Festigkeit 

Diese Aufgabe wird bei einem Karosseriebauteil nach als ein Langstrager mit gerade verlaufenden Stepps 3a 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch gelost, daB ohne erfindungsgemaBe Endengestaltung. 
die SchweiBnaht an ihrem belastungsseitigen Ende we- 65 Das in Fig. 3 gezeigte Karosseriebauteil 1st aus zwei 
sentlich verdickt oder aufgeweitet, verriegelt oder abge- U-Profilen 7 und 8 gebiidet, die an ihren Schenkelenden 
bogen ist oder an beiden Enden derartig ausgefuhrt ist jeweUs nach auBen weisende Hansche 9 und 10 aufwei- 

Es kann auch von Vorteil sein, Karosseriebauteile mit sen, die laserverschweiBt sind Die LaserschweiBnahte 



3 



sind als Steppn&hte ausgefiihrt, deren Stepps 11 in Bela- 
stungsrichtung langgestreckt S-formig ausgebildet sind. 
Dieses Karosseriebauteil hat ebenfalls eine deutlich ho- 
here Crash-Festigkeit als ein gleiches mit gerade in Be- 
lastungsrichtung verlaufenden Stepps. 5 

Patentanspruche 

1. StrahlgeschweiBtes Karosseriebauteil zur Auf- 
nahme einer Crash-Belastung, insbesondere laser- 10 
geschweiStes Karosseriebauteil, mit wenigstens ei- 
ner im wesentlichen in Belastungsrichtung verlau- 
fenden endlichen SchweiBnaht, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das belastungsseitige Ende (4) der 
Schweifinaht (3) wesentlich verdickt oder aufge- 15 
weitet, verriegelt oder abgebogen ist oder beide 
Enden (4) derartig ausgebildet sind 

2. StrahlgeschweiBtes Karosseriebauteil nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiBnaht (3) eine Steppnaht ist und wenigstens 20 
die belastungsseitigen Enden (4) der oder vorbe- 
stimmter Stepps (3a) wesentlich verdickt oder auf- 
geweitet, verriegelt oder abgebogen sind 

3. StrahlgeschweiBtes Karosseriebauteil nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB als 25 
Verdickung ein Widerstandsschweifipunkt gesetzt 
ist 

4. StrahlgeschweiBtes Karosseriebauteil nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Aufweitung der SchweiBnaht (3) oder der Stepps 30 
(3a) als maanderformiger Auslauf ausgebildet ist 

5. StrahlgeschweiBtes Karosseriebauteil nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Verdickung ein SchweiBpunkt gesetzt ist, der durch 
eine als Kreis geschweiBte Lasernaht erzeugt ist 35 
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